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Abstract (Basic) : 

NOVELTY - For melt spinning a number of filaments, the polymer is 
extruded through a spinneret (4) . After the filaments (6) have been 
cooled, they are assembled into a yarn, to be taken off at a given 
speed. The gathered filament yarn (8) is compressed by a compacting 
unit (12), and the compacted yarn is taken off at a given speed which 
is slower than the take-off speed from the cooling stage (5) . 

DETAILED DESCRIPTION - The take-off speed from the cooling stage is 
at least 4000 m/min. and preferred at least 6000 m/min. . The yarn 
material is compacted at a yarn speed of maximum 2 000 m/min. . through 
the compacting stage, and preferred maximum 1000 m/min. . The compacting 
unit has a texturizing jet to compress the filament yarn.. The 
compressed yarn is cooled, and can be compressed again across the yarn 
direction before it is stored (15) . The yarn is compressed between two 
rollers, with a smaller gap between them than the yarn thickness. The 
yarn is stored as a wound bobbin package, or a container to be filled 
with the compressed yarn, at a controlled yarn movement speed. The yarn 
material is processed before the compression stage, and it is drawn 
(10). 

USE - The assembly is for melt spinning filaments to give a 
partially oriented yarn (POY) or a fully drawn yarn (FDY) . 

ADVANTAGE - The spun filament materials can be held safely and 
securely in a suitable storage for further processing, with very high 

take-off speeds. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows a schematic diagram 
of the melt spinning assembly, 
spinneret (4) 
cooling stage (5) 
filaments (6) 
filament yarn (8) 

processing and drawing stage (10) 
compacting stage (12) 



^arn store (15) 
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® Verfahren zum Spinnen eines multifilen synthetlschen Fadens 

@ Die Erfindung betnfft ein Verfahren zum Spinnen eines 
multifilen synthetischen Fadens. Hierbei werden nach der 
Extrudierung der Filamentstrange diese zu einem Faden 
zusammengefafit. Der Faden wird mit einer Abzugsge- 
schwindigkett abgezogen und anschlielSend tnnerhalb ei- 
nes Kompaktierungsmittets zu einem strangformigen Fa- 
denkompakt verdichtet. Der Fadenkompakt wird sodann 
mit einer Aufnahmegeschwindigkeit in einen Fadenspei- 
cher aufgenommen, wobei die Aufnahmegeschwindig- 
keit kleinar ist als die Abzugsgeschwindigkeit des Fadens. 
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Die ErfinduDg betrifft ein Verfahren zum Spinnen eines 
multifilen synthetischen Fadens, welcher aus dner Vielzahl 
von extrudierten Filamentstrangen bestehL 

Bei der Herstellung von synthetischen Faden ist es be- 
kannt, daB zunachst innerhalb einer Spinnzone niittels einer 
Spinndiise eine Vielzahl von FilamentstrSngen aus einer Po- 
lymerschmelze extrudiert wird. Die HlamcntsirSnge weiden 
nach einer Abkuhlung zu eincni Faden zusanunengefaBt, der 
aus der Spinnzone mil einer Abzugsgeschwindigkeit abge- 
zogen wird und anschliefiend mil ein^ Aufnabmegescbwin- 
digkeit zu einer Fadenspule gewickelt wird. Hieibei ist die 
Aufoahmegeschwindigkdt bei Herstellung von unver- 
stieckten FSden im wesentlicben gleich der Abzugsge- 
schwindigkeit Oder bei v«rstrecklen FSden wesentlich hoher 
als die Abzugsgeschwindigkeit So ist beispielsweise aus 
der EP 0 682 720 dn Vaf ahrcn bckannt, bei wclchcm ran 
vollverstreckter Polyesterfaden mit einer Abzugsgeschwin- 
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pakts von maximal 2.000, vorzugsweise max. 1.000 m/min. 
betragen. 

Bei einer besonders vorteilhaften Weiterbildung der Er- 
findung wird Tum Verdichten desFadens der Fadenkompakt 
durch eine Texturierdfise erzeugL Damit ISBt sich in dem Fa- 
den bereits eine Krausdung dnstellen, so da6 d^ in dem Fa- 
denspeicher abgelegte Fadenkompakt nach Aufidsung bei 
der Weiterverarbdtung ein gekrSuseltes Gam ergibL 

Damit der Fadenkompakt im wes^itlichen ohne inneie 
Spannungen aufgenommen werden kann, wird der durch die 
Texturierdiise erzeugte Fadenkompakt vor dem Aufnehmen 
abgektihlL 

Bei einer wdteren vorteilhaften Varianle des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens ist vorgesehen, dafi der Fadenkompakt 
vor dem Aufoehmen zu dem Fadenspeicher durch ein zwei- 
tes Kompaktiermittel gefiihrt wird, in welchem der Faden- 
kompakt im wesentlicben quer zur Fadenlaufrichtung zu- 
satzlich vcrdichtot wild, Dicsc Vcrfahrcnsvariantc bcsitzt 
den VorteiU daB der Fadenkompakt mit relativ hoher Dichte 



digkeit von ca, 7.000 m/min und einer Aufnahmegeschwin- 20 in dem Fadenspeicher aufgenommen werden kann. 

digkeit von mehr als 10.000 m/min gesponnen wird Insbesondere wird als zweites Kompaktiermittel ein sich 

Derart hohe Aufnahmegeschwindigkeiten fuhren zu ma- gegenuberiiegendes Walzenpaar verwendeL Dabei ist zwi- 

schinendynamischen Problemen bei Aufhahme des Fadens. schen dem Walzenpaar ein Walzenspalt gebildet, der kleiner 

Insbesondere bei Aufwickeleinrichtungen, bei welchen auf ist als der Durchmesser des Fadenkompakts. Am Austria 

einer lang auskragenden Spulspindel mehrere Faden gleich- 25 des Walzenspalls in Fadenlaufrichtung Uiu soiiiit ein band- 

zeitig aufgewickelt werden, muB zur Realisierung der hohen fonniges Fadenkompakt aus, das auf einfache Weise in ei- 

Aufnahmegeschwindigkeit ein sehr groSer Drehzahlbereich nen Fadenspeicher aufgenommen werden kann. 

wahrend der Aufnahme des Fadens zu einer Fadenspule von Das Aufnehmen des Fadenkompakts kann gemaB einer 

der Spulspindel durchlaufen werden. Hierbei sind kritische vorteilhaften Weiterbildung des Verfahrens durch eine Auf- 

Drehzahlen, bei welchen eine Erregerfrequenz mit einer B- 30 wickeleinrichtung erfolgen. wobei der Fadenspeicher dne 

gen&equenz der Spulspindel zusammenfallt, nicht zu ver- mit dem Fadenkompakt gewickelte Fadenspule bildet 

meiden, was zu ungedampfteo Schwingungen der Spulspin- Bei einer besonders bevorzugten Variante des erfindungs- 

del fiihrL gemaBen Verfahrens wird der Fadenkompakt durch cine Ab- 

DemgemSB ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren lageeinriditung aufgenommen. Dabei wird der Fadenspei- 

zum Spinnen eines multifilen synthetischen Fadens zu -TS cher durcb einen Behater gebildet, in dem das Fadenkom- 



schafifea bei welchem der Faden selbst bd sehr hohwi Ab- 
zugsgeschwindigkeiten sicher in einen fiir die Wiiterverar- 
beitung geeigrjeten Fadenspeicher aufgenommen wird. 

Diese Aufgabe wird durch das erfindungsgemMBe \^rfah- 
ren mit den Merkmalen nadi Anspruch 1 geie>st. 

Das erfindungsgemaBe \ferfahrcn bcsitzt dca Vorteil, daB 
die Aufhahmegeschwindigkeit des Fadens unabbangig von 
der Spinngesdiwindigkeit des Fadens ist Dabei wird der 
Faden vor dem Aufoehmen zu einem strangfbrmigen Faden- 
kompakt verdichtet Hierzu wird der Faden in ein Kompak- 45 
tierungsmittel gefiihrt AnschlieBend wird der Fadenkom- 
pakt mit einer Aufhahmegeschwindigkeit in einen Faden* 
speicher aufgenommen, wobei die Aufnahmegeschwindig- 
keit kleiner ist als die Abzugsgeschwindigkeit Das Verhalt- 
nis zwischen der Aufnahmegescbwindigkeit und der Ab- 50 
zugsgescbwindigkeit wird durch die Verdichtung des Fa- 
dens bestinunt So laBt sich bei einer verdoppelten Faden- 
dichte des Fadenkompakts gegenuber dem Faden beieits 
eine Aufhahmegeschwindigkeit erreichen, die nur noch 
50% der Abzugsgeschwindigkeit entspricht 55 

Die Abzugsgeschwindigkeit wird allein durcb den Spinn- 
prozeB bestimmt Bei einem SpinnprozeB zur Herstellung 
eines POY-Games laBt sich die Abzugsgeschwindigkeit des 
Fadens auf einen Wert von mindestens 4.000 m/min einstel- 
len. Bei einem ProzeB, bei welchem ein FDY-Gam gespon- 60 
nen wird, wird die Abzugsgeschwindigkeit vorzugsweise 
mindesten 6.000 m/min betragen. Es sind jedoch auch Ab- 
zugsgeschwindigkeiten mit niedrigen Werlen moglich. 

Urn das durch das Konipaktierungsmittel geWldete Fa- 
denkompakt sicher ohne gioBcrc maschincndynamischc 65 
Probleme in emem Fadenspeicher aufnehmen zu konnen, 
wird der Fadeo durch das Kompaktierungsmitlel derart ver- 
dichtet, daB Aufnahmegeschwindigkeiten des Fadenkom- 



pakt abgelegt wird. 

Zur Einstellung einer kontinuierlichen gleichmafiigen 
Ablage des Fadenkompakts in dem BehSlter ist ein Forder- 
mittel vorgesehen, das umnittelbar dem Kompaktierungs- 
40 mittel nachgeordnel ist Das Fordermittel kann dabei als 
Walzenpaar ausgebildet sein, das das Fadenkompakt in ei- 
nem Walzenspalt fuhrt Je nach Anordnung des Walzenpaa- 
res ware somit gleichzeitig eine wdtere \^^chmng des Fa- 
denkompakts moglich. 

Um den Faden zu verstrecken oder auf andere Weise zu 
behandeki, wird der Faden vor dem Verdichten durch eine 
BehandluDgseinrichtung gefiihrt In der Behandlungsein- 
richtung kSnnen eine oder mehrere beheizte oder unbeheizte 
Galetten angcordnet sein. Ebcnso ist es moglich, dafi die Be- 
handlungseinrichtung Heizeinrichtungen oder Verwirbe- 
lungsdusen zur Stabilisierung des Hlamentverbundes auf- 
weist 

Das erfindungsgemaBe Verfahren sowie weitere Vorteile 
werden nachfolgend anhand einer zur Durchfiihrung des 
Verfahrens geeigneten Spinnvorrichtung erlautert Hierzu 
sind folgende Zeichnungen beigefugt: 

Fig, 1 schematisch ein .\usfuhrungsbeispiel einer Spiim- 
vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens; 

Fig, 2 ein weiteies Ausftihrungsbeispiel einer Spinnvor- 
richtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens; 

Fig. 3 schematisch ein Ausfiihrungsbeispiel eines Kom- 
paktierungsmittels. 

In Fig. 1 ist schematisch ein crstcs Ausfiihrungsbeispiel 
einer Spinnvorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens gezeigt Die Spinnvorrichaing weist eine 
Spinnpumpe 1 auf, die mil einer Einrichtung zur Schmelze- 
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aufbeieitung veifounden isL Die Spinnpumpe 1 ist Uber eine 
Schmelzeleitung 2 niit eiDexn beheizten Spinnkopf 3 ver- 
bunden. Der Spinnkopf 3 entfaalt zuniindesi eine Spinndiise 
4, die auf ihrer Unterseite eine Vielzahl von DOsenbohrun- 
gen aufweist. Unmirtelbar unterhalb der Spinndiise 4 ist eine 
Kuhleinrichtung 5 angeordnel, bei welcher eine Kuhllufi im 
wesentlichen quer zur Fadenlaufrichtung der durch die 
Spinndiise extrudierlen Filamente 6 gebiasen wird. Unter- 
halb der Kuhleinrichtung 5 ist eine Praparationseinrichtung 
7 vorgesehcn, um das Rlamentbiindel 6 zu eincm Faden 8 
zusainmenzufuhren. Der Faden 8 wird Uber ein Abzugmittel 
9 aus der Spinnzone abgezogen. Das Abzugsmittel 9 ist 
hierbei beispielhaft als eine Galetteneinheil dargestellt, die 
aus einer angetriebenen Galetle mit einer nicht angetriebe- 
nen UberlaufroUe bestehL Unterhalb des Abzugsmittels 9 ist 
in Fadenlauf ein Kompaktierungsmittel 12 angeordneL In 
dem Kompaktierungsmittel wird der Faden 8 zu einem Fa- 
dcnkompakt 13 vcrdichtcL Der Fadcnkompakt 13 wcist da- 
bei einen umhiillenden Durchmesser auf, der groBer ist als 
der Durchmesser des Fadens. Der Fadenkompakt 13 wird 
durch ein Forderraittel 14 zur Aufnahme in einen Faden- 
speicher 15 gefordert. Der Fadenspeicher ist als Behalter 15 
ausgebildet, der auf einem Koordinatentisch 16 angebrachi 
ist. Durch den angetriebenen Koordinatentisch 16 ist der Be- 
halter 15 in jeder Richlung fuhrbar. 

Um mit der in Fig. 1 gezeiglen Voirichtung beispiels- 
weise einen vollverstreckten Faden beizustellen, ist unter- 
halb des Abzugsmittels 9 eine Behandlimgseinricbtung 10 
vorgesehen. Die Behandlungseinrichtung 10 weist hierbei 
ein Verstreckmittel 11 auf. Das Verstreckniittel 11 ist als 
eine Galetleneinbeit mit einer angetriebenen Galette und ei- 
ner nicht angetriebenen Oberlau&olle beispielhaft ausgebil- 
det Bei dieser Anordnung wird der Faden 8 zwischen dem 
Abzugsmittel 9 und dem Verstreckmittel 11 verstreckL Hier- 
bei wild das Verstreckmittel 11 gegeniiber dem Abzugsmit- 
tel 9 mit einer hdheren Umfangsgeschwindigkeit angetrie- 
ben. 

Die Ausbildung der Behandlungseinrichtung 10 bei dem 
in Fig. 1 daigestellien Ausfuhrungsbeispiel ist prozeBabhan- 
gig. 

Bei der io Fig. 1 dargestellten Spinnvorrichtung wird cine 
Polymerschmelze, die aus Polyester, Polypropylene, Poly- 
amid oder einem modifizierten Polymer besteben kann, der 
Spinnpumpe 1 zugefuhrt Die Spinnpumpe 1 fordert die Po- 
lymerschmelze unter einem Oberdruck zu der Spinnduse 4. 
Dabei wird die Polymerschmelze durch die Vielzahl der Du- 
senbohrungen der Spinnduse 4 zu einer Vielzahl von Hla- 
mentstrangen 6 exuudien. Die Filamentsirange 6 werden 
nach Austreten aus der Spinndiise 4 durch eine Kiihlluft in- 
nerhalb der Kuhleinrichtung 5 abgekiihlL Nach Abkiihlung 
des Pilamentbundels wird der Faden 8 durch Zusammenfub- 
ren der einzelnen Filamente mittels einer Praparation gebil- 
dec Der Fadra 8 und somit auch das Filamentbiindel 6 wer- 
den durch das Abzugsmittel 9 mit einer Abzugsgeschwin- 
digkeit vz abgezogen. Fur den Fall, daB keine wdtere Ver- 
streckung des Fadens 8 voigenommen wird, ISufi da* Faden 
8 mit der Abzugsgescbwindigkdt in das Kompaktie- 
rungsmittel 12 hinein. Innerhalb des Xompakderungsmittels 
12 wird der Faden 8 zu dem Fadenkompakt 13 verdichtet 
Hierbei wird der Faden 8 aufgestaut und verdichtet, so daB 
sich der Fadenkompakt 13 ausformL Der Fadenkompakt 13 
wird durch das Fordermittel 14 nach dem Verdichten zur 
Aufnahme in dem Behalter 15 gefordert Hierbei wird der 
Fadenkompakt 13 mit dner Aufnahmegeschwindigkeit v^ 
kontinuicjrlich aufgcnonimcn. Die Aufnahmegeschwindig- 
keit Va ist hierbei wesentlich kleiner als die Abzugsge- 
schwindigkeit vz des Fadens 8. Das Verhalmis zwischen der 
Abzugsgeschwindigkeit Vz und der Aufnahmegeschwindig- 
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keil Va ist abhSngig von dem Grad der Verdichtung des Fa- 
dens 8 in dem Fadoikompakt 13. So laBt sich bereits bei ei- 
ner Verdichtung um den Faktor 2 die Aufnahmegeschwin- 
digkeit Ya gegeniiber der Abzugsgeschwindigkeit vz halbie- 
ren. 

Um den Fadenkompakt 13 derart abzulegen, daB eine 
Weiterverarbeitung in einem nachgeschaltelen ProzeB mog- 
lich ist, wird der Behalter 15 vorzugsweise iiber einen Koor- 
dinatentisch 16 derart verfahren, daB der Fadenkompakt 13 
in einer vorgegebenen Ablage aufgcnommcn wcrdcn kann. 

In der Fig. 2 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer 
Spinnvorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungsgemafien 
Verfahrens dargestellt. Die Vorrichtungsteile zum Exu-udie- 
ren der Filamente 6 und zur Bildung des Fadens 8 sowie das 
Kompaktierungsmittel 12 zum Verdichten des Fadens 8 zu 
einem Fadenkompakt 13 sind hierbei identisch zu dem vor- 
hergehenden Ausfuhrungsbeispiel ausgeftihrt Insoweit wird 
auf die vorhcigchcndc Bcschrcibung zu der Fig. 1 Bczug gc- 
nommen und nur die Unterschiede hervorgehoben. 

Bei der in Fig. 2 dargestellten Spinnvorrichtung ist zur 
Aufnahme des Fadenkompakts 13 eine Aufwickcleinrich- 
tung 19 vorgesehen, in welcher der Fadenkon^)akt zu einer 
Fadenspule gewickelt wird. Zwischen der Aufwickclein- 
richtung 19 und dem Kompakti«iingsmittel 12 ist ein zwei- 
U:s KompakLierungsmillel 17 angeordnel, welches zu einer 
weiteren VeidicbUing des Fadenkompakts 13 fuhit. Das 
zweite Kompaktierungsmittel 17 ist beispielhaft durch zwei 
Walzen gebildet, die in einem Walzenspalt den Fadenkom- 
pakt 13 im wesentlichen quer zur Fadenlaufrichtung zusatz- 
lich verdichten. Dabei erhalt der Fadenkompakt 13 eine 
bandformige Struktur, so dafi der Fadenkompakt 13 mit der 
Aufnahmegeschwindigkeit Va in den Fadenspeicher 25 auf- 
genommen werden kann. Der Fadenspeicher ist in diesem 
Fall eine Fadenspule 25. Zwischen der Aufwickeleinrich- 
tung 19 und dem zweiten Kompaktierungsmittel 17 ist ein 
Umlenkmittel 18 vorgesehen, um den Fadenkompakt 13 ge- 
richtet zu der Aufwickeleinrichtung 19 zu fuhren. 

In Fig. 3 ist ein Ausfiihrungsbeispiel eines Kompaktie- 
rungsmittels 12 gezeigt, wie es in der Spinnvorrichtung nach 
Fig. 1 Oder in der Spinnvorrichtung nach Fig. 2 einsetzbar 
ware. Das Kompaktierungsmittel ist als cine Texturierdiise 
20 ausgebildet. Die Texturierdiise 20 weist einen Fadenka- 
nal 22 auf Der Fadenkanal miindet in eine Stauchkammer 
21. In den Fadenkanal 22 munden mehrere seitlich angeord- 
nete Dusenkanale 24. Die Diisenkanale 24 sind mit einer 
Luflzufuhrung 23 verbunden. 

Bei der Texturierdiise wird der Faden 8 in dem Fadenka- 
nal 22 gefiihrL Durch die DUsenkanale 24 wird in dem Fa- 
denkanal 22 Druckluft eingeblasen, die an dem Faden 8 cine 
in Fadenlau&ichtung wirkende Zugkraft zur Forderung des 
Fadens erzeugt. Der Faden 8 wird mittels der in dem Faden- 
kanal 22 gefuhrten Drucklufl in die Stauchkammer 21 ge- 
fbrderL Hieibei wird do: Faden 8 zu dem Fadenkompakt 13 
aufgestaucht. Die in der Stauchkammer 21 eintretende 
55 Druckluft wird uber bier nicht dargestellte seitliche Offtiun- 
gen abgeftihrt Am Ende der Stauchkammer 21 iritt der Fa- 
denkompakt 13 aus der Stauchkammer 21 aus. 

Bei dem in Fig. 3 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel des 
Kompaktierungsmittels kann zur Bildung des Fadenkom- 
60 pakts die Druckluft erwarml sein, um eine intensive Schlin- 
genablage des Fadens 8 in dem Fadenkompakt 13 zu erhal- 
len. Der Fadenkompakt 13 wird in diesem Fall vorzugs- 
weise bei Verlassen der Stauchkammer 21 mittels einer 
KUhleinrichmng abgekQhlt. Diese Verfahrensvarianie wird 
65 insbcsondcrc gcnutzt, um bcrcits cine Krausclung des Fa- 
dens in dem Fadenkompakt 13 einzustellen, die auch bei 
dem WeiterverarbeitungsprozeB de^ Fadenkompakts 13 in 
dem Faden 8 erfaalten bleibt 
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Die in den Fig. 1 und 2 gezeigten Spinnvotrichtungen zei- 
gen mogliche Beispiele, um das eriiDduDgsgemaBe A^rfah- 
rea auszufuhren. Grundsatzlicb sind auch andere bekannte 
Vorrichtungsteile 7.u verwenden. Wesentlich isf hierbei, daB 
die Aufhahmegeschwindigkeil des Fadens in einen Faden- 
speicher kldner ist als die Abzugsgeschwiodigkeit des Fa- 
dens aus einer Spinnzonc. Nur durch dieses Meitmal wird 
eireicht, daB sehr hohc Spinngeschwindigkeiten entspre- 
chend mit reduziencn Autnahincgcschwindigkeiten in den 
Fadenspdchero realisicri wcrdcn konncn. 

BEZIK J.S>a-F(7Tl:NLISTE 
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1 Spinnpumpe 

2 Schmelzeleitung 

3 Spinnkopf 

4 Spinndtise 

5 Kuhlcinricbtung 

6 Filamente 

7 Praparationseinrichtung 

8 Faden 

9 Abzugsmittel 

10 BehaDdluDgseinrichiunj: 

11 Verstreckmittel 

12 Kompaklicrungsmiltcl 

13 Fadenkompakt 

14 Fordennittel 

15 Behalter, Fadenspdchcr 

16 Koordinatentiscb 

17 Kompaktiemngsmittel 

18 Umlenkmittel 

19 Aulivickeleinricbtung 
20Texturieniuse 

21 Stauchkammer 
22FadeDkanal 

23 Luftzuflihnmg 

24 Dusenkanal 

25 Fadenspule, Fadraspeicber 
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1. Verfabren zum Spinnen cincs rnuliifilen syntheti- 
schen Fadens in folgenden Schriiicn: 

1.1. Extrudieren einer Vic!/^l von Mlamentstran- 
gen (Filamentbundel) aus einer Polymerschmelze 45 
mittels einer Spinnduse; 

1.2. Nach Abkuhlen der Rlamenlstrange Zusam- 
menfassen des FilamenibUndels zu einem Faden 
und Abzieben des Fadens mit einer Abzugsge- 
schwiodigkeit (vz); 

1.3. Verdichten des Fadens zu eineni slrangfonni- 
gen Fadenkompakt mitiek eines den Faden im 
wesentlicben in Fadenlaufrichtung verdichtenden 
Kompaktierungsmittels und 

1.4. Aufhehmen des Fadenkompakts mit einer 55 
Aufnahmegeschwindigkeit (vO in einen Faden- 
speicher, wobei die Aufoahmegeschwindigkeit 
kleiner ist als die Abzugsgeschwindigkeit (v^ < 
Vz). 

2. Verfabren nacb Ansprucb 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Abzugsgcscbwindigkeit (vz) des Fadens 
auf einen Wert von mindestens 4000 m/min. vorzugs- 
weise mindestens 6000 nVmin dngestellt isL 

3. Verfabren nacb Ansprucb 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zcichnct, daB dcr Faden durch das Komkakticrungsmit- 
tel derart verdichtet wird, daB die Aufnahmegeschwin- 
digkeit (va) des Fadenkompakts bei einem Wert von 
maximal 2000 m/min. vorzugsweise maximal 
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1000 m/min liegL 

4. Verfabren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeicbnet, daB zum Verdichten des Fadens 
TU.dem Fadenkompakt als Kompaktierungsmittel eine 
Texturiexdiise verwendet wird. 

5. Verfabren nacb Ansprucb 4, dadurch gekennzeicb- 
net, daB der Fadenkompakt vor dem Aufnehmen in den 
Fadenspeicher abgekuhlt wird. 

6. Verfabren nach einem der vorgenannien AnsprQche, 
dadurch gekennzeicbnet, daB der Fadenkompakt vor 
dem Aufnehmen zu dem Fadenspeicher durch ein 
zweites Kompaktiermittel vorzugsweise quer zur Fa- 
denlaufrichtung verdichtet wird, 

7. Verfabren nach Ansprucb 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB als zweites Kompaktiermittel ein sich gegen- 
iiberliegendes Walzenpaar verwendet wird, wobei ein 
zwiscben dem Walzenpaar gebildeter Walzenspalt klei- 
ner ist als dcr Durchmcsscr des Fadenkompakts. 

8. Verfabren nach einem der vozgenannten Ansprucbe, 
dadurch gekennzeicbnet, daB der Fadenkompakt durch 
eine Aufwickeleinrichtung aufgenonunen wird, wobei 
der Fadenspeicher einen mit dem Fadenkompakt be- 
wickelten Fadenspule bildeL 

9. Verfabren nach einem der Ansprucbe 1 bis 7, da- 
durch gekennzeicbnet, daB der Fadenkoiupakl durcb 
eine Ablageeinrichtung aufgenommen wird, wobei der 
Fadenspeicher eioen mit dem Fadenkompakt gefiilUen 
BehSlt^bildet 

10. Verfabren nach Ansprucb 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Aufnabmegescbwindigkdt des Fadenkom- 
pakts durch ein Fck-demaittel einstellbar ist, welches der 
Ablageeinrichtung im Fadenlauf vorgeordnei isL 

11. Verfabren nach einem der vorgenannten AnsprQ- 
che, dadurch gekennzeicbnet, daB der Faden vor dem 
Verdichten durch eine Behandlungseinrichtung gefuhrt 
und vQTStreckt wird. 
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